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ФОРМООБРАЗОВАНИЕ ЗАДНИХ ПОВЕРХНОСТЕЙ 
ЗЕНКЕРА С КРИВОЛИНЕЙНЫМИ РЕЖУЩИМИ 
КРОМКАМИ 
 
 
В статті розроблений спосіб загострення зенкерів з ріжучими кромками в формі дуги окружності способом 
копіювання фасонним шліфувальним кругом та визначений профіль шліфувального круга та положення зенкера при 
заточці 
 
In this article computed solution grinding core drill with cutting bit in implementation radial arc, method profile 
copying model grinding disks and specified profile grinding disks and condition core drill by finish grinding. 
 
 
Введение 
При обработке отверстий в машиностроении широко 
используются зенкеры из быстрорежущей стали. Эксперименты 
показывают, что наиболее интенсивно, в процессе обработки 
отверстий, изнашивается периферийная зона режущей части зен-
кера. С целью повышения стойкости зенкера и производите-
льности обработки используются зенкеры с переходными режу-
щими кромками с уменьшенными величинами углов в плане. 
Недостаток рассматриваемой конструкции заключается в 
усложнении переточек инструмента в процессе эксплуатации. 
Поэтому предложены зенкеры с режущей кромкой в форме дуги 
окружности, которые рассматриваются в данной статье и 
решается задача заточки таких инструментов фасонным 
шлифовальным кругом. 
Заточка зенкеров с режущими кромками в форме дуги 
окружности. 
Режущая часть быстрорежущего зенкера имеет режущие 
кромки, расположенные в плоскости, проходящей через ось инструмента. Рассмотрим зенкер с 
режущими кромками в форме дуги окружности. Размер радиус r0 режущей кромки определяется исходя 
из условия создания выбранных величин углов в плане в двух точках режущей кромок. Анализируя 
рис.1. выводится формула для определения радиуса r0 режущей кромки: 
  0
0cos cos
tr      ,  
где t - глубина срезаемого слоя; 
 - угол в плане крайней точки режущей кромки, расположенной на наименьшем расстоянии от оси 
зенкера; 
0 - угол в плане у периферийной точки режущей кромки, расположенной на наибольшем расстоянии от 
оси зенкера. 
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Заточка зенкеров с режущей кром-
кой в форме дуги окружности предложено 
осуществлять фасонным шлифовальным 
кругом (рис.2.). Кинематика резания при 
заточке зенкера по задней поверхности 
включает вращение шлифовального круга 
вокруг своей оси и возвратно-
поступательные прямолинейные движе-
нияS  зенкера относительно шлифоваль-
ного круга. Производится также перио-
дическое приближение зенкера к оси шли-
фовального круга. Однако в момент окон-
чания заточки это движение не оказывает 
влияния на форму задней поверхности 
зенкера. В результате прямолинейно-
поступательных движенийS  зенкера 
относительно круга создается фасонная цилиндрическая задняя поверхность. Зенкер по отношению к 
шлифовальному кругу устанавливается наклонно. Ось зенкера располагается в плоскости I-I, 
параллельной оси шлифовального круга. Зенкер по отношению к возвратно-поступательным 
движениямS устанавливается наклонно.  
Угол наклона I  выбирается таким образом, чтобы создать на периферии зенкера выбранную 
величину статического заднего угла , в цилиндрическом сечении, концентричном оси зенкера 
воспроизвести режущую кромку в форме дуги окружности радиуса r0 профиль шлифовального круга в 
плоскости I-I создается в форме дуги окружности радиуса r0. 
Положение плоскости I-I характеризуется величиной угла I  и расстоянием Н. 
Угол I  равен статическому заднему углу . 
I    для зенкера с режущей кромкой расположенной в его осевой плоскости. 
Расстояния Н равно: 
  sinKH R   ,   
где KR  - радиус шлифовального круга в сечении, проходящем через периферийную точку А режущей 
кромки. 
Заточка зенкеров с режущей кромкой в форме дуги окружности может осуществляться фасонным 
шлифовальным кругом способом копирования (рис.3.). Кинематика резания в рассматриваемом случае 
включает вращение шлифовального круга 
вокруг своей оси и периодическое 
приближение зенкера к оси шли-
фовального круга. Однако в момент 
окончания процесса заточки и 
формирования фасонной задней поверх-
ности это движение отключается. 
Поэтому задняя поверхность 
зенкера будет совпадать с фасонной 
поверхностью шлифовального круга. 
Плоская режущая кромка зенкера 
располагается в осевой плоскости 
инструмента. Ось зенкера и его режущая 
кромка располагаются в плоскости I-I, 
параллельно оси шлифовального круга. 
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Положение плоскости I-I выбирается исходя из выбранной величины инструментального заднего угла  
зенкера, измеряемого на периферии в цилиндрическом сечении концентричном оси зенкера. 
Инструментальный задний угол I , измеренный в плоскости П1, расположенной перпендикулярно оси 
шлифовального круга, равен заднему углу . I   . 
Положение плоскости I-I определяется расстоянием Н от оси круга до плоскости I-I. 
Расстояние Н определяется по формуле: 
  sinK IH R    ,  
где KR  - выбранная величина радиуса шлифовального круга в сечении, проходящем через 
периферийную точку А режущей кромки. 
При известном расстоянии Н задние углы Ii  в различных точках режущей кромки 
рассчитываются по зависимости 
  sin Ii
Ki
H
R
   ,  
где KiR  - радиус шлифовального круга в исследуемой точке режущей кромки. 
Для того чтобы при заточке зенкера воспроизвести режущую кромку в форме дуги окружности 
радиуса r0 профиль шлифовального круга в плоскости I-I должен создаваться в форме дуги окружности 
радиуса r0 и соответственно производиться правка круга. 
При заточке радиус шлифовального круга выбирается сравнительно большой величины. В этом 
случае дуги окружностей, расположенных на задней поверхности, в различных точках режущей кромки 
будут близки к прямым линиям, и задняя поверхность будет близка к фасонной цилиндрической 
поверхности. 
 
Выводы 
- Разработан способ заточки зенкеров с режущими кромками в форме дуги окружности фасонным 
шлифовальным кругом по фасонной цилиндрической поверхности. Определен профиль шлифовального 
круга и положение зенкера относительно круга, исходя из выбранных величин геометрических 
параметров режущей части. 
- Разработан способ заточки зенкеров с режущими кромками в форме дуги окружности способом 
копирования фасонным шлифовальным кругом. Определен профиль шлифовального круга и положение 
зенкера при его заточке с заданным величинами геометрических параметров. 
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